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Erfahrungen bei der Organisation der Schlepperinstandsetzung

nach der Gruppenmethode

You N. LISTOWSKI

Obersetzung aus der sowjetischen Zeitschrift |, MTS" 11/19560

Die ,, Kolonne', das war die Forim der Avbeitsorganisalion, die den Grofagraviern von einst die Moglichkeit gab,
aus den Landarbeilern die hochstmoglichste Arbeitsieistung hevauszupressen. Nach der Zevschlagung des Hitler-
Jaschismus durch die siegreiche Sowjetarmee und durch die Evyichtung der antifaschistisch-demokratischen Ovdnung
vollzog sich ein grundlegender Wandel in der DDR.

An Stelle der [viiheren Kolonnen traten die Arbeitsbrigaden, ein [reiwilliger Zusammenschinf von Kolleginnen
und Kollegen, die gemeinsam den Kampf wm ein besseres Leben in cinem [viedliebenden demokvatischen Dewlsch-

land aufgenommen haben.

Auch bet der Schaffung von newen Formen der Avbeitsorganisation kinnen wir von unseren Freunden in der
UdSSR lernen und die dort gewonnenen Ev[ahrungen [ity uns ausnulzen. Die Form dev Avrbeitsbrigade [iiv die
Instandsetzung der Landmaschiner ist die Instandsetzungsbrigade, die nach dev Gruppenmethode arbeilet, die in

diesem Aufsalz ausfilvlich geschildert wivd.

Die Maschinentraktorenstationen (MTS) begannen die Grup-
peninstandsetzungmethode vor mehr als zehn Jahren anzuwen-
den. Ein Pionier dieser Methode war die Logwinowsker MTS
im Swijerdlowsker Gau, wo seit 1939 die Schlepper SChTS nach
der Gruppenmethode instand gesetzt wurden. Seit dieser Zeit
sind den MTS von den Schiepperwerken des Landes Hundert-
tausende von neuen Schleppern iibergeben worden. Die Not-
wendigkeit einer Organisationsverbesserung bei der Instand-
setzung der Landmaschinen wurde immer dringender. Ungeach-
tet dessen bestehen in der Praxis noch die verschiedensten

. Schlepperinstandsetzungsmethoden, welche der neuzeitlichen
Fertigungstechnik nicht mnehr entsprechen.

So wurden im Jahre 1948 im Gau Cherson in der Halfte der
dortigen MTS die Schlepper nach dem Brigadeverfahren, in
389 der MTS nach dein Brigade-Gruppenverfahren und in nur
129, nach dem reinen Gruppenverfahren instand gesetzt."Es mu3
noch hinzugefiigt werden, daB in 6 MTS, in welchen dic Schlep-
per nach der Gruppenmethode instand gesetzt werden, die Ar-
beitsplitze schlecht ausgestattet und falsch angeordnet waren.
In diesen Werkstatten fehlte vor allem ein ununterbrochener
FluB der Arbeit und die richtige Organisation der einzelnen
Arbeitsverfahren bei der Instandsetzung der Schlepper.

Zur Einfithrung der Gruppenmethode bei der Instandsetzung
der Schlepper beschlofl die Leitung der landwirtschaftlichen
Abteilung des Gaues Cherson, eine Beispiels-MTS zu schaffen;
dazu wurde die Gromowsker MTS ausersehen.

Die Tnitiative und die Schaffenskraft des Arbeitskollektivs
der Gromowsker MTS unter der Leitung des Direktors Schkarban
und des Hauptmechanikers Tolfschin hatten unsere Hoffnungen
nicht getduscht.

Im Jahre 1949 wurden von der Gromowsker MTS zum ersten-
mal drei Schleppertypen gleichzeitig nach der Gruppenmethode
instand gesetzt, und zwar die Schlepper SChTS-NATI, SChTS
und Universal. Schon im ersten Jahr der Arbeit nach der neuen
Methode konnte das ISollektiv der MTS wesentliche Erfolge
erzielen. Am 1. Oktober 1949 war die Umgestaltung der Werk-
statt fiir den Ubergang auf die neue Instandsetzungsmethode
beendet, und zum 1. Januar 1950, d. h. nach drei Monaten, war
bereits der gesamte Schlepperpark, der aus 27 Schleppern
SChTS-NATI, 26 SChTS und 24 Universal bestand, vollkom-
men iberholt. Die Chromowsker MTS gilt als Initiator des
sozialistischen Wettbewerbs in der Ukraine {iir eine rechtzeitige
und giitemaBig hochstehende Durchfiithrung der Herbst—Winter-
Tnstandsetzungsarbeiten an den Schleppern. Fiir die Erfolge in
der Schlepperinstandsetzung ini Jahre 1949 wurden dieser
MTS das ,,Rote Banner‘ des Landwirtschaftsministeriums der
UdSSR und eine Geldpramie in Hohe von 30000 Rubel ver-
liehen.

Die Erfahrungen der Gromowsker MTS zeigen in aller Deut-
lichkeit, da3 die gleichzeitige Tustandsetzung dreier Schlepper-
typen nach der Gruppenmethode eine wesentlich bessere Aus-
niitzung der Werkstattreserven gestattet und fiir jede MTS zu
verwirklichen ist.

Die Redaktion

Im vergangenen Jahr wurden in der Gromowsker MTS die
drei Schleppertypen in einer Werkstatl instand gesetzt, welche
cinen I'lachenraum von nur 360 m? zur Verfiigung hatte, wobeti
die Dreherei und andere Hilfswerkstatten nicht eingerechnet
waren. Gleichzeitig konnten nur sechs bis sieben Schlepper in-
stand gesetzt werden, alle Reparaturarbeiten wurden an
18 Arbeitsstellen ausgefiihrt,

Fiir das vollstdndige Zerlegen der Schlepper standen |2 Bécke
(je Schlepper 4 Stiick), | transportable Werkbank, 1 Hebe-
zeug fir Handbetrieb, 3 Hebewinden, 2 Sitze Abzieher und
entsprechendes Schlosserwerkzeug zur Verfiigung. Fiir das Zer-
legen und den Transport der Teile in die Wasch- und Reini-
gungsanlage waren sieben Arbeiter bestimmt worden, die be-
standig auf diesem 1. Arbeitsplatz arbeiteten.

Der 2. Arbeitsplatz, die Wasch- und Reinigungsanlage, hatte
einen Bottich von 1500 x 800 mm Grofe, einen Ofen, einen
schwenkbaren Handkran, einen ausziehbaren Schutzschirm und
ein Gestell zum Ablegen der Teile. Tn dem Bottich wurden alle
Schlepperteile, mit Ausnahme der Schiepperrahmen und der
Gehause der Hinterachsbriicke, eingetaucht und abgewaschen;
der -Bottich war mit einer Laugenlésung gefiillt; die Anlage
wurde von drei Mann bedient.

Der 3. Arbeitsplatz diente zum Aussondern der unbrauch-
baren und zum Bereitstellen der neuen Teile. Auf diesem Ar-
beitsplatz befanden sich zwei l.agergeriste und ein Schrank
mit einem Satz MeB- und Abnahmewerkzeuge. Das Aussondern
und Erganzen der Teile wurde von fiinf Arbeitskraften, von
dem Kontrolleur und Mechaniker, dem AusschuBteilpriifer, dem
Lrsatzteilbeschaffer und zwei Transportarbeitern durchgefiihri.

Die Instandsetzung der Motorblécke wurde auf dem 4. Ar-
beitsplatz vorgenommen. Diese Arbeit erledigte ein Schlosser,
welclier die Kurbelwellen-Lagersitze nacharbeitete, die Gewinde-
bohruugen und Gewinde iiberholte und die verdriickten Splint-
bohrungen wieder in Ordnung brachte. Die Arbeitsstelle war mit
einer Werkbank und dem zugehorigen Werkzeug ausgeriistet.

Auf dem 5. Arbeitsplatz fand die Instandsetzung der Pleuel-
stange, des Kolbens und des Ventilators statt. An Werkzeug
waren eine Werkbank, eine Tischwaage, eine Vorrichtung zum
Nachpriifen der Geradlinigkeit von Pleuelstange und Kolben,
eine Vorrichtung zum Aufwalzen der oberen Pleuellagerbuchse,
eine Vorrichtung zum Ausbalaucieren der Ventilatoren und ein
Satz Schlosserwerkzeug vorhanden. Alle Instandsetzungen wur-
den von cinem Arbeiter ausgefihrt.

Auf dem 6. Arbeitsplatz arbeiteten zwei Arbeiter, welche den
Kopf des Motorblocks mit den Ventilen instand zu setzen hatten.
Hierfiir waren folgende Werkzeuge vorgesehen: Werkbank,
Elastizitatspriifer fur Ventilfedern, Me@platte und eine Vor-
richtung zuni Nachschleifen der Ventile von Hand.

Die 7. Arbeitsstelle zur Instandsetzung der Kupplung und der
Schaliorgane war mit einer Werkbank, einem Schwungrad zum
Linstellen der Wupplung und einem Satz Schlosser- und Mon-
tagewerkzeuge ausgestattet; die Arbeit wurde von einem Schlos-
ser ausgefiihrt.
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An der 8. Arbeitsstelle, auf der die Olpumpen und der untere
Motorgehausedeckel mit der Olwanne instand gesetzt wurden,
waren eine Werkbank, eine Schablone zur Kontrolle der Ol-
wannenform sowie ein Satz Schlosser- und Montagewerkzeuge
vorhanden; ein Arbeiter fithrte alle Instandsetzungsarbeiten auf
diesem Platze aus.

Die Instandsetzung des Vergasers, des Reglers und der Dros-
seleinrichtung fithrte ein Arbeiter auf dem 9. Arbeitsplatz aus.
Auf diesem waren eine Werkbank, eine Vorrichtung zum Ein-
stellen der Vergaserdiisen, eine Vorrichtung zur Uberpriifung
des Petroteunispiegels in der Schwimmerkammer des Vergasers
und ein Satz Schlosserwerkzeuge vorgesehen.

Das AusgieBen und Nachdrvehen der Lager, die Instand-
setzung der Iralt- und Schmierstoffbehalter und der ICiihler
wurde auf dem 10. Arbeitsplatz von drei Arbeitern ausgefiihrt,
welche in der Kupferschmiede und I{lempnerei arbeiteten,

Die Instandsctzungen an der elekirischen Ausriistung der
Schlepper und an den Ziindmagneten fiihrte ein Elektriker auf
dem 11. Arbeitsplatz aus, auf dem sich cine Spezialwerkbank
mit einem Priifstand fiir den Zindmagneten und die Licht-
maschine befand.

Die Instandsetzung und der Zusammenbau des Getriebes und
die Uberholung der Lagerstellen ging auf dem 12. Arbeitsplatz
vor sich, wo eine Werkbank, ein Priifstand zum Einlaufen dev
Getriebelager und Zahnkrianze und ein Satz Werkzeuge vor-
handen waren. Fiir die Erlédigung der Instandsetzungsarbeiten
waren zwel Arbeiter eingesetzt.

Das Differential und die Vorderrader der Schlepper SChTS
und Universal, die Lenkkupplung und Aufhangung der Schlep-
per SChTS-NATI wurden auf dem 13. Arbeitsplatz von drei
Arbeitern instand gesetzt. Der Arbeitsplatz war mit folgendem
Gerat ausgeriistet: Werkbank, Gestell mit Vorrichtung zum
Zusammenbau der Leukkupplung, Tisch {fiir den Zusarnmenbau
der Aufhiangung und ein Satz Schlosserwerkzeuge.

Das Ausdrehen der Lagersitze fiir die Querwellen und die
Halbachsen, die Uberholung der Motorstiitzflachen und andere
Arbeiten, die mit der Instandsetzung des Rahmens verbunden
sind, bildeten die 14. Arbeitsfolge. Ein besonderer Arbeitsplatz
war {ir diese Arbeiten nicht vorgesehen; sic wurden von einem
erfahrenen Schlosser auf den Arbeitsplatzen, an denen der Zu-
sammenbau des Schleppers erfolgte, durchgefithrt. Der Schlos-
ser war mit einem Satz Schlosserwerkzeuge und Vorrichtungen
zur Instandsetzung der Basisteile ausgeriistet.

Die Instandsetzung der Kotfliigel, Hauben, T'ahrerkabinen
usw. erfolgte anf dem 15. Arbeitsplatz; die Arbeiten wurden
auf zwei Arbeitskriafte verteilt, von dencn einer die Klempner-
und der andere die Tischlerarbeiten ausfiihrte.

Auf der 16. Arbeitsstelle erfolgte die Instandsctzung und der
Zusammenbau des Antriebmotors; cingesetzt wurden {ir diese
Arbeit insgesaint sieben Arbceiter. Die Ausriistung des Arbeits-
platzes bestand aus einer Werkbank, dret Transportkarren und

“einem Satz Schlosser- und Montagewerkzcuge.

Das Einlaufen, dic Uberprifung und Abnahme des Antricb-
motors erfolgte auf dem 17. Arbeitsplatz, der in einem ab-
getrennten Raum untergebracht war. Indiesem Raum befanden
sich eine Anlage zur Uberpriifung des Motors, eine Werkbank
und ein Tisch fiir die Iontrollbesichtigung des Motors. Zwet
Arbeiter {fiihrten das kalte und warme Einlaufen des Dlotors,
die Priifung des Betriebsstolfverbrauches und dev crzielten Lei-
stung sowie die Kontrollbesichtigung nach dem Probelauf durch.

Die Instandsetzuug, der Zusammenbau und dic chrgabe des
Schleppers an die Abualinekomnmission erfolgte auf dem letzten,
dem 18. Arbeitsplatz. Die erforderlichen Arbeiten wurden von
acht Personen an derselben Stelle, an dev der Schlepper zerlegt
worden war, durchgefiihrt. I'ir das Einhdngen des Motors wurde
ein Handkran benutzt. I'iir das Zubringen der Teile dienten
vier Transportkarren.

Gleichzeitig mit dem Zusammenbau des Schleppers erfolgte
auch die Instandsetzung derjenigen Teile, welche auf den bis-
her aufgefithrten Arbeitsstellen nicht in Ordnung gebracht
werden konnten.

Fiir eine Gesamtinstandsctzungsleistung von einem Schlepper
je Tag wurden 51 Arbeiter benétigt. Flr jede Gruppe des
Schleppers waren technische Fertigungsbedingnngen ausgearbei-
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tet und auf dem Arbeitsplatz ausgehangt worden. Ein Kon-
trolleur prufte die Ausfilhrung der Arbeiten jeder Gruppe und
am ganzen Schlepper.

Die Arbeit der Gromowsker MTS wurde von samtlichen MTS
des Gaues Cherson sehr aufmerksam verfolgt. In den ersten
Tagen des Oktober versammelten sich hier die Direktoren und
Hauptmechaniker (Werkmeister) der MTS des Gaues, welche
aufmerksam die Vorbereitungen zur gruppenweisen Instand-
setzung der Schlepper beobachteten. Das war der Beginn zum
Ubergang der MTS des Gaues zu einer moderneren Form der
Instandsetzung der Schlepper. Viele andere MTS, darunter die
Agaimansker, die Now-Woronzowsker, die Nowo-Grigowsker
und viele andere MTS fiihrten die Gruppeninstandsetzung ihrer
Schlepper auch auf ihren MTS ein,

Im Dezember 1949, als die Gromowsker MTS ihre Instand-
setzungsarbeiten an den Schleppern beendet hatten, wurden die
Direktoren und Hauptmechaniker aller MTS des Gaues zum
zweitenmal zusammengeruflen, um die Arbeitsergebnisse der
Gromowsker MTS zu beurteilen. Die Ergebnisse iiberzeugten
die Arbeiler der MTS des Gaues Cherson von den Vorziigen
der Gruppeninstandsetzung vor allen anderen Verfahren.

Aus den auf der Gromowsker MTS gemachten Erfahrungen
ging aber auch klar hervor, daB3 die Anwendung der Gruppen-
mstandsetzungsmethode nur dann wirklich vorteilhaft ist, wenn
der gesamtc Arbeitsablauf sorgfaltig durchorgariisiert wird.
Diese Methode erfordert nicht nur eine sorgfaltige Vorbereitung
der gesamten Instandsetzungsarbeiten, sondern auch eine sorg-
faltige Planung in der Ausnutzung der Werkstatt, eine sorg-
faltige Vorbcereitung der Instandsetzungsmittel und den rich-
tigen Einsatz der Arbeitskrifte.

In erster Linie mul ein technologisches Schema fiir die
Instandsetzung der Schlepper nach der Gruppenmethode unter
Beriicksiclitigung derjenigen besonderen Eigenheiten der Werk-
statt aufgestellt werden, in der die Instandsetzung vor sich
gehen soll. Der aufgestellte Arbeitsplan muB festlegen, in wie
viele Arbeilsgange die Instandsetzung unterteilt wird, wie viele
Schleppertypen instand gesetzt werden sollen und wie viele
Schlepper an einem Tag instand zu setzen sind.

In Ubercinstimmung mit dem Instandsetzungsplan wird die
Ausstattung der Arbeitsplatze mit Werkbanken, Werkzeugen,
Vorrichtungen usw. festgelegt. Die Arbeitsstellen miissen so ange-
ordnet werden, daB ein ununterbrochener FluB3 der Fertigung er-
reicht wird, bei welchem gegenlaufige Transporte vermieden sind.

Besondere Aufmerksamkeit ist der Planung der Reinigung
der Schlepper und der Einzelteile, den Hebezeugen und Trans-
portmitteln, der Aussortierung unbrauchbarer Teile und dem
Ersatz der ausgeschiedenen Teile zu widmen.

Unter Beriicksichtigung des f{estgelegten Arbeitsprogramms
ist die Arbeitskapazitat fiir die Instandsetzung einer jeden
Gruppe auntf der Grundlage der bestehenden Normen zu be-
stimmen und der Gesamtbedarf der Arbeitskrafte fir jede
Gruppe zu ermitteln.

Tir jede Gruppe cines Schleppers werden technische Ferti-
gungs- und Abuahmenormen fiir die Instandsetzung und fiir
den Zusammenbau aufgestellt, welche an jedem Arbeitsplatz
auszuhangen sind.

Lediglich cine derartige Organisation der Schlepperinstand-
setzung gewéahrleistet eine hohe Arbeitsgiite, gestattet eine rich-
tige Ausnutzung der zur Verfiigung stehenden Werkstattflache
und der Werkstattausriistung, verringert die Anzahl der not-
wendigen Arbeitskrafte, gestattet die Einsparung an Montage-
und Deniontagewerkzeug, beschlennigt die Instandsetzung und
senkt die Instandsetzungskosten.

Um das alles zu erreichen, muB die Gruppeninstandsetzung
den konkreten Avbeitsbedingungen einer jeden einzelnen MTS
sorgfaltig angepafit werden, Es muf darauf hingewiesen werden,
daB der groBte Teil der MTS im Gau Cherson keine genormten
Werkstdtten besitzt. Die Werkstattraume wurden ohne Beriick-
sichtigung der Instandsetzungstechnik und der Organisation der
Arbeit anfgebaut. Der groBte Teil der Arbeitsplitze liegt an
gemeinsamen langen Werkbidnken; an den Wanden stehen die
Geriiste fir die Lagerung der Teile. Meistens fehlt eine ein-
gehend durchdachte Planung des Arbeitsablaufes in den Werk-
statten.
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Um den MTS in der Organisation der Schlepperinstandsetzung
zu helfen, muBte die richtige Aufteilung der Werkstattraume
und der Arbeitsplatze ausgearbeitet, ein Schema des Instand-
setzungsvorganges aufgestellt und die Anzahl der Arbeiter be-
stimmt werden, welche fiir die Durchfiihrung der Instandsetzung
notwendig waren.

Viele Angehorige der MTS meinten, daB bei der Gruppen-
instandsetzung fiir jede Schleppermarke ein besonderer Instand-
setzungsplan aufgestellt werden miite, und daB die einzelnen
Schleppermarken nacheinander und getrennt instand zu setzen
seien, also z. B. zuersttder SChTS, dann der Universal usw. Diese
Meinung ist aber falsch. Bei der Instandsetzung der Schlepper
SChTS, Universal und SChTS-NATI gibt es eine groBe Anzahl
von gleichartigen Operationen, welche eine gemeinsame Instand-
setzung gestatten. Dabei kann die Instandsetzung aller Gruppen
der Schlepper SChTS-NATI, SChTS und Universal auf folgende
30 Arbeitsplatze verteilt werden:

. AuBerliche Reinigung, Zerlegen des Schleppers.

. Reinigung der Gruppen- und Einzelteile.

. Aussandern der unbrauchbaren Gruppen- und Einzelteile.

. Erganzung der unbrauchbaren und Ersatz der fehlenden
Teile.

. Instandsetzung der Motorblécke, Schwungrdder, vorderen
und hinteren Traversen, Stiitzen und Deckel des Motor-

gehauses.

. Instandsetzung der Gruppe Pleuelstange—Kolben.

. AusgieBen der Lager.

. Ausdrehen und Nachdrehen der Lager. .

. Zusamimenbau der Antriebmotoren SChTS und Universal
fiir das Einlaufen der Lager und des Kurbeltriebs.

10. Zusammenbau des Antriebmotors SChTS-NATI fir das

Linlaufen der Lager und der Gruppe Pleuelstange—Kolben.

11. Einlaufen der Lager und des Kurbeltriebs.

12. Instandsetzung der Zylinderképfe und des Ventilsystems
(SChTS-NATI),

13. Instandsetzung der Olférderpumpen, der Oler und der Ol-
leitung, des Kurbelgehauseunterteils mit den AblaBventilen,
des Reglerdeckels (SChTS-NATT), der Ventilatoren und der
Kiihlwasserpumpe (SChTS-NATI).

14. Instandsetzung des Vergasers, der Brennstoffleitung, der
Tilter, der Ansaug- und AuslaBleitungen, der Regler- und
Drosseleinrichtungen.

5. Instandsetzung der Gehiusedffnungen (Fenster), der Ent-
lifter (SChTS und Universal), der WasserablaBstutzen, der
Auspuffdampfer (SChTS und Universal) und der Kiihler.

16. Zusammenbau des Antriebmotors.

17. Probelautf des Motors und Besichtigung desselben nach dem
Probelauf.

18. Instandsetzung der Kupplung und der Schalteinrichtungen.

19. Kontrollbesichtigung des Antriebmotors.

20. Instandsetzung des Rahmens, der Gehduse der Hinterachs-
briicken der Schlepper SChTS-NATI und Universal.

21. Instandsetzung der Ausgleichgetriebe mit den Achsstum-
meln (SChTS und Universal), der Gehause der Lenkbalb-
wellen mit den Anhingevorrichtungen (SChTS).

22. Instandsetzung der Lenkkupplung mit Welle,
Lagersitzen und Aufhangungen (SChTS-NATTI).

23. Instandsetzung des Getriebegehiuses it Deckel und den
Schalteinrichtungen.

24. Instandsetzung der Vorderrader mit Achsen und ILager-
stitzen (SChTS und Universal), der Verstrebung mit den
Stiitzlagern (SChTS), der Steuerung und des Lenksystems.

25. Zusammenbau des Schleppers und Instandsetzung des Zwi-
schengetriebes (SChTS), des Lenkgetriebes mit der Anhange-
vorrichtung (SChTS-NATI und Universal), der Lenkrader
und der Stiitzrollen (SChTS-NATI), der Hinterrader
(SChTS und Universal) und der Raupenketten (SChTS-
NATI).

26. Instandsetzung der elektnschen Ausriistung und des Ziind-
magneten. :

27. Instandsetzung des Fuhrerhauses und der ISabine.

28. Instandsetzung der Kotfliigel, der Hauben, der

bleche und Andrehkurbeln.
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29. Instandsetzung der Kiithler, Brennstoff-, Wasser- und Ol-
behélter und der Luftreiniger.
30. Anstrich, Probelauf und Abgabe des Schleppers an die

Staatliche Abnahmekommission.

Die vorstehend in 30 Arbeitsfolgen unterteilten Arbeiten wer-
den in einem einzigen ununterbrochenen Arbeitsflu ausgefiihrt.

Zu Beginn wird der Schlepper auf den Arbeitsplitzen 1, 2,
3 und 4 fiir die Instandsetzung vorbereitet. Auf den Arbeits-
platzen 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 16, 17, 18 und 19 wird nachein-
ander der Antriebmotor instand gesetzt und zusammengebaut;
gleichzeitig werden einzelne Gruppen auf den Arbeitsplitzen
12, 13, 14 und 15 fiir den Einbau vorbereitet. Die Instand-
setzung und der Zusammenbau des Fahrwerks, der Krafttiber-
tragung und des ganzen Schleppers erfolgt nacheinander auf
den Arbeitsplatzen 20, 21, 22, 23, 24, 25 und 30; parallel damit
geht die Vorbereitung der dabei einzubauenden Teile anf den
Arbeitsplatzen 26, 27, 28 und 29 vor sich. Nach Beendigung
der Montage des Antriebmotors und des Fahrwerks erfolgt der
Znsammenbau des Schleppers auf dem Arbeitsplatz 25.

Das Instandsetzungsschema sei in folgendem kurz erlautert:
Nach der dulleren Reinigung, der Sauberung des Kiihlsystems,
dem Ablassen des Ols und des Wassers wird der Schlepper in
seine Gruppen und Teile zerlegt; letztere durchlaufen die Rei-
nigung, die Aussonderung unbrauchbarer Teile, die Auffiillung
mit Ersatzteilen und kommen dann auf die Arbeitsplatze zur
Instandsetzung und zum Zusammenbau des Fahrwerks, des
Getriebes und zum vélligen Zusammenbau des Schleppers.

Unbrauchbare Teile werden an das Verwertungslager ab-
gegeben, uberholungsbediirftige Teile kommen in die einzelnen
Instandsetzungswerkstiatten. Fiir den Zusammenbau werden
von dem Versorgungslager auf jeden Arbeitsplatz die erforder-
lichen neuen oder instand gesetzten Teile geliefert. Die neuen
Teile bekommt das Versorgungslager vom Hauptlager der MTS.

In Ubereinstimmung mit dem aufgestellten Betriebsplan
wurde auch ein Werkstattverteilungsplan® aufgestellt. Dabei
sind die Hauptwerkstatten (die Werkstatt fiir die Instand-
setzung und den Zusammenbau des Antriebmotors, die fiir die
Instandsetzung des Schleppers und der Priifraum) unmittelbar
nebeneinandergelegt worden (Bild 1); eine derartige Anordnung

Bild 1
Typenplanung einey Instandsetzungswevkstatt fiiy 100 Schlepper

1
2
3
4
b
G
7
8
9
10

Kraftversorgungsanlage (48 m?)

Schlosserei und Dreherei (80,8 m?)

Werkzeugschlosserei (25,86 m?)

Motorprifstand (44,8 m?)

Motoreninstandsetzungs- und Montagewerkstatf (156 m?)

Werkstatt zur Vervollstandigung der einzelnen Gruppen (20 m?)

Werkstatt zur Aussonderung von unbrauchbaren Teilen (16,5 m?)

Wasch- und Reinigungsanlage (30 m?)

AuBenwischerei und Demontagewerkstatt (84 in?)

Schlepperinstandsetzungs- und Montagewerkstatt (266 m?*)

71 Lackiererei (49,6 m%)

72 Kupferschmiede und Klempnerei (13,8 m?)

13 Elektrowerkstatt (18,6 m®)

14 Werkstatt fir die Instandsetzung der Brennstoffzufiihrungseinrichtung
(18,6 m?)

15 SchweiBerei (18,6 m#)

16 Schmiede (48 m?)
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Bild 2 J.age der Arbeitsplitze in den cinzelnen Werkstallen etner MTS

(Die Zahlen geben die Lage der einzelnen Arbeitsplitze an)

ist fiir einen ununterbrochenen ArbcitsfluB unbedingt crfor-
derlich.

Die Arbeitsplatze fiir dic duBere Reinigung und fiir das Zer-
legen des Schleppers sind aus den Instandselzungsriumen
herausgenommen und in einem besonderen Raum untergebracht
worden. Es wird ferner empfohlen, auch die Sauberung der
Einzelteile, das Aussondern der unbrauchbaren und die Aus-
riistung mit Ersatzteilen in einen besonderen Raum zu verlagern.

Auf der Grundlage dieser allgemeinen Forderungen konnte
jede der 51 MTS des Gaues unter Beriicksichtigung ihrer Be-
sonderheiten einen Plan fiir ihre Werkstatt ausarbeiten.

Um den MTS eine modernere Arbeitsorganisation fiir die
Instandsetzung der Schlepper anschaulicher darzustellen, haben
wir ein Modell einer Instandsetzungswerkstatt im Verhidltnis
1: 30 anfertigen lassen, in welchem die einzelnen Werkstatten
mit den Arbeitsplatzen und mit der erforderlichen Ausriistung
dargestellt waren (Bild 2). Bei einer Instandsetzungsleistung
von einem Schlepper je Arbeitstag betrug der Arbeitskraft-
bedarf nach unseren Berechnungen 47 Mann.

An Hand dieser Unterlagen fiihrten wir vom Gau aus im Juli
1950 eine Unterweisung der Direktoren und Hauptmechaniker
samtlicher MTS des Gaues durch und begannen mit der Vor-
bereitung zur Einfithrung der neuen Instandsetzungsmethade.
Jede MTS des Gaues Cherson stellte unter Beriicksichtigung
ihrer eigenen Besonderheiten einen Instandsetzungsplan auf,
vervollstandigte den Werkstattausniitzungsplan, iiberpriifte dic
Anzahl der notwendigen Arbeitsstellen und vervollstandigte die
Personalbedarfsangaben. Samtliche Unterlagen wurden von der
Abteilung MTS der Gauleitung iiberpriift und bestatigt.

Uber die Ergebnisse dieser MalBnahmen konnte man nach
den Erfahrungen der Groniowsker MTS urteilen, welche, wie
auch die Mehrzahl der MTS im Gau Cherson im Jahre 1950
wesentlich besser fiir die Instandsetzung der Schlepper nach
der Gruppenmethode vorbereitet waren.

Im Jahre 1949 waren in der Gromowsker MTS alle Arbeits-
platze in der Werkstatt fiir die Instandsetzung und den Zu-
sammenbau der Schlepper sowie in der Schlosserwerkstatt unter-
gebracht; der Motor wurde in einem Durchgang der Dreherel
zusammengebaut. Die Fliache, auf der dic Arbeitsplatze unter-

gebracht waren, betrug 360 m2, die Flache fiir die Instand- .

setzung des Motors nur 63 m?; der Motor muflte also in ziem-
lich engen Raumen instand gesetzt werden. Die Unterbringung
der Werkstatten ist auf Bild 3 dargestellt.

Im Jahre 1950 entfernte man die Zwischenwand, welche die
Schlosserei und die Dreherei voneinander abtrennte; die Dreh-
banke wurden so in einer Linie aufgebaut, wic es in Skizze
gez'eigt ist.

Die Dreheret ist von der Instandsetzungswerkstatt fiir die
Schigppermotoren durch ein Drahtgitter abgetrennt. Aus der
Instandsctzungswerkstatt fiir die Schlepper wurde die elek-
trische Schweiflausriistung in einen anderen Raum verlegt.

Diese Umgestaltung der Raume erweiterte die Nutzfliche
zum Zusammenban des Schleppers um 40 m?2; die Nutzfliche
zur Instandsetzung der Schlepperantriebmotoren wurde fast
auf das Doppelte vergréBert. Das schuf die Moglichkeit, die
Arbeitsplitze so zweckm#fBig zu verteilen, dafl sieben neue
Arbeitsplatze untergebracht werden konnten.

Die gesainte Instandsetzung wurde in der Gromowsker MTS
in 25 Arbeitsginge unterteilt. Zum Unterschied von dem vorher
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Bild 8 Plan der Werkstatt der Gromowsker MTS

1 Schleppermontage- und Instandsetzungswerkstatt
2 Schlosserwerkstatt

3 Dreherei

4 Motorpriilstand

5 Kraftversorgungsanlage
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Bild 4 Planung dev Weikstatt- und  Avbeitsplatzauflciling
in der Gromowshey MTS jir das Jahr 195051

(Die Zahlen kennzeichnen die Lage der Arbeitsplatzc)

beschricbenen Arbeitsplatzvertetlungsschema erfolgte bel der
Umgestaltung eine Vereinigung verschiedener Arbeitsplatze. Die
Arbeitsplatze 1 und 25 wurden zusaminengelegt, da die Gro-
mowsker MTS keine besondere Flache fiir das getrennte Zer-
legen der Schlepper zur Verfiigung hat. Die Arbeitsplitze 8,
9, 10 und L1 wurden deswegen vereinigt, da die Gromowsker
MTS keinen besonderen Stand fiir das Einlaufen des Kurbel-
triebes (Kolben—Plcuelstange) hat. Deshalb wurde bestimmt,
den gesamten Zusammenbau der Schleppermotoren auf einem
Arbeitsplatz auszufithren. Ferner nabm man einc Zusanunen-
legung der Arbeitsplatze 14 und 15 vor.

Auf dem Bild 4 sind die Arbeitsplatze 7, 26, 27 und 29 nicht
dargestelll; diese sind auf der Gromowsker MTS in anderen
Hilfswerkstatten untergebracht.

Unter Zugrundelegungciner Instandsetzungsleistung voucinem
Schlepper je Arbeitstag wurden die zur Verfiigung stchenden
Arbeitskrafte wie folgt auf die einzelnen Arbeitsplatze verteilt:

Nr. des Anzahl der Nr. des Anzahl der
Arbeitsplatzes Arbeiter ‘ Arbeitsplatzes | Arbeiter
1 ‘ 17 1
2 2 18 1
3 L 19 1
4 2 20 1
5 1 21 |
6 1 24 2
7 1 23 1
8, 9,10, 11 3 24 1
12 1 25, 30 6
13 i 1 26 1
1, 15 | 3 27 1
16 \ 3 [l 28 ]
(| 29 1
Il

Auf dicse Weise werden auf den 25 Arbeitsplatzen dec Gro-
mowsker M1'S 41 dic besten Arbeiter, dic aus den Brigadiers,
den Schlepper- und Mahdrescherfiithrern ausgesucht werden,
arbeiten. AuBerdem werden fiir dic Instandsetzung der Mah-
drescher und anderer Landmaschinen 25—30 Arbeitskrifte ciu-
gesetzt. Tm ganzen wird fur dic Instandsctzung der Schlepper,
der Mihdrescher und anderer Landmaschinen nicht mehr als
ein Drittel des Personalbestandes, der fiir die IBedienung dieser
Maschinen auf dem Felde vorhanden ist, eingesctzt. Die Schlep-
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per- el Mahdreschertithrer, welche nicht mit Instandsetzungs-
arbeiten beschiftigt sind, werden in technischen Fortbildungs-
kureen geschult. Jhiv dic an der Schlepperinstandsetzung be-
tedigten Arbeitskrafte sind  besondere  Schulungskurse vor-
gesehen. Auch das ist cin Vortell der Gruppeninstandsetzungs-
methode, welcher von den MTS richtig ausgenutzt werden muf3.
Reihe anderer MTS des Gaues Cherson, z. B. die
Wijarchnje-Rogatschinsker, dic Agaimansker, die Darjewsker,
Walininsker, WyBokopolsker u. a. MT'S haben dic Werkstatten
hir die Winterinstandsetzung chenso crfolgreich vorbereitet.

Fine

Der groBte Tei) der MTS im Gau Cherson hat Bottiche fiir
das Reinigen der verschmutzten ‘L'eile, Vorrichtungen fiir dic
Instandsctzung des Kurbeltricbes, der Zylinderképfe, der Kupp-
lungen, Getriebe usw. angefertigt.

AJs Beispiel bringen wir dic praktische Ausriistung zweier
Arbeitspliatze der ML'S im Gau Cherson, und zwar die Arbeits-
platze: Instandsetzung der Gruppe ,, Kolben—Pleuelstange* und
Instandscfzung der Gruppe ,,Wechsclgetriebe. Aul dem ersten
Arbeitsplatz werden folgende Arbeiten ausgefithrt: Zerlegen von
Kolben und Pleuclstange, Priifung der Pleuelstange auf Ver-
biegungen, Verdreluingen, Risse usw. und Instandsetzung der
Fehler, Prufung der Wolben und Zylinderlaufbiichsen auf Konus-
und Ellipsenform; Auswahl der Teile nach Gewicht; Anpassen
neuer Kolbenringe und Zylinderlaufbuchsen; Einpressen von
Lagerbuchsen in den Pleuelstangenkopf und Einpassen der
INolbenbolzen; Nachprifung der Lagerschalenstirke in dem
unteren Pleuelstangenkopf; Zusammenbau der Gruppe ISolben—
Pleuelstange und Ubcerpriifung derselben auf Geradlinigkeit.

Zur Ausfithrung dieser Arbeiten ist auf dem Arbeitsplatz,
auf dem dic Gruppe Kolben—Pleuelstange instand gesetzt wird,
folgende Ausriistung an Werkzeugen und Vorrichtungen vor-
handen: Ein Satz verstellbarcr Reibahlen von 33, 38 und
48 mm; cine Universalvorrichtung zur Uberpriifung der Gerad-
linigkeit von Pleuelstange und Kolben nud zum Ausrichten der
Pleuelstange; Elastizitatsprifer fir INolbenringe, Tischwaage
15—20 kg mit einem Satz Gewichte; Schlosserschraubstécke,
IKolbenringabzieher, ein Satz TFiihlerlehren, Indikatoren, Vor-
richtung zum Anpassen der ISolbenringe, Drei-Tonnen-Tisch-
pressc, Lehren zum Nachpriifen der Hohe zwischen Deckel und
unterem Pleuclstangenkopf, Vorrichtung zum Messen der Lager-
schalenstarke, Vorrichtung zum Herauspressen der Kolbenbol-
zen, Schraubstock zum Zusammenbau von Kolben und Pleuel-
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Bild 5 Spezialwerkibank zur Instandsetzung dev Gruppe
Kolben—Pleuelstange

[ Lehren niy das Nachmessen der Hohe des Deckels zur unteren Pleuel-
stangenkopl der Sehlepper SChTS—NAT1L, SChTS und Universal

2 Vorrichlung znm Nachpriifen der Lagerschalenslirke SChTS

4 Vorrichtung , . Stivenz'

J Tischwaage

5 liach fur Kolbenbolzen SChTS—NAT]

i Yach fur Buchsen SChIS—NATI

7 Schliisse fur Kolbenrioge SChIS —=NATI1

& Pyramide von Kolben-Pleuelstangen SChlS—NATI

Pyrainide von Kolben-Plenelstangen SChTS

III Regal fiir die Lagerung von Kolben SChTS—NATI und Universal
13 Se hlos:tlv hraubstock

{4 Vorrichtung zum Herauspressen der Kolbenbolzen

15 Vorrichtung zum Zusammenbau von Kolben und Pleuelstange

14 Presse zum Linpressen der Pleuctstangen-Lagerbuchse

17 Werkzeugschublade

18 Gestell fiir Zylinderlaufbuchsen SCh'l S—NATI, SCh1S und Universal
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~ stange und Vorrichtung zum Einpressen der Zylinderlaufbuchse

in den Motorblock. Die Hauptteile der Ausriistung sind auf einer
Werkbank befestigt (Bild 5).

Der Arbeitsplatz Nr. 23, , Instandsetzung des Wechselgetrie-
bes®, ist in der Montagewerkstatt fiir Schlepper untergebracht.
Auf diesem Platz werden folgende Instandsetzungsarbeiten
durchgefithrt: Aufbohren der Lagersitze im Wechselgetriebe-
gehause; Bearbeitung der Schaltgelenke nach dem Aufschweien
von Material auf abgenutzte Stellen; Aufpressen von Zahnrad-
kranzen, Aufreiben und Anpassen der Buchsen fir den Riick-
wirtsgang; Instandsetzung der Hebel, der Kulissenwellen; An-
passen der Primarwellen an die Zahnradschlitten; Zusammen-
bau und Probelauf des Wechselgetriebes.

Fir die Ausfithrung dieser Arbeiten dienen: Eine Schlosser-
werkbank mit Schraubstécken und ecinem ,,Stand fiir den
Zusammenbau und das Einlaufen der Wechselgetriebe der
Schlepper. SChTS-NATT, SChTS und Universal® (Bild 6). Das
Gestell des Standes hat drei Aufnahmeflichen, die Flache 2
fur das Wechselgetriebegehause der Schleppertype SChTS, die
Flache 3 fiir das Wechselgetricbegehause SChTS-NATI und
4 fiir den Universal. Auf der rechten Seite des Standes ist ein
Elektromotor b angebaut, welcher iiber ein Riemenvorgelege
das Wechselgetriebe beim Einlaufen antreibt. Diese IKoustruk-
tion gestattet das gleichzeitige Instandsetzen und Zusammen-
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Bild 6

Stand [iy dic Instandsctzung und das Iinlaufen des Wechselyetviche s

bauen dreier Wechselgetriebe der Schleppertypen SChTS-NATI,
SChTS und Universal.

Bei der Instandselzung wird das Gehiuse des Wechselgetrie-
bes auf der entsprechenden Aulnahmeflaiche mit Schrauben
befestigt. AunschlicBend werden im Bedarfsfall die Lager[lichen
nachgearbeitet. Nach der Uberholung der Tager wird das
Wechselgetriebe zusammengebaut ; danach erfolgt das Einlaulen
des zusainmengesetzten Getriebes.

Das {iberholte und eingelaufene Wechselgetriebe wird mit
Hilfe eines Handkranes vom Stand abgezogen und auf den
Rahmen des Schleppers aufgesetzt. AA 99 Sk

~Aufstellung und Inbetriebsetzung von Dreschmaschinen

Yon K. HIRSCH, Berlin

Mit dem folgenden Aufsatz geben wiv den cvsten Teil eines Vortrages wicder, den dev Ver[asser vor den Teilnekmern
des Dreschnetsteriehvganges in Berlin-Warlenberg, dev von dev ZVMAS in Zusammenarbeit mit dev Zentvale fiiv
Landlechnik veranstaliet wurde, gehalten hal. Dev Vortrag ist vichi nur [iv die Teilnchmer des Lelhrganges von Intey-

esse.

Wiy empfehlen das Studium dicses Aufsalzes allen werhtdtigen Bauern, insbesondere abey allen Dveschsalz-

fiihvern, die im Inlevesse dev Sicherung unsevey Volksevndhyung aus dem hiey Gebolenen die Nulzanwendung ziehen

wevden.

Antriech von Dreschmaschinen

In Deutschland werden zuin Antrieb von Dreschmaschinen
hauptsiachlich folgende Maschinen verwendet:

Elektromotoren,

Schlepper,

vereinzelt Lokomobilen

und stationdre Dieselmotoren.

Von den genannten Antriebmaschinen ist zur Zeit der Elektro-
motor der beste Antrieb. Der Elektromotor ist als der Ideal-
antrieb anzusprechen. Der Antrieb erfolgt hierbei durch Gummi-
keilviemen.

Der Elektromotor ist bei dieser Anordnung in dem oberen
Teil des Dreschkastengehduses neben dem Einlegerstand auf
Spannschienen eingebaut. Das Nachspannen der Antrieb-
riemen erfolgt durch Nachziehen der Spannschrauben bzw.

Bild 1 Dreschsatz itn Betrieb beim Scheunendrusch

Die Redaktion

durch Verschieben des Motors. Der Motor ist in cinem allseitig
abgedichteten I{asten eingebaut und dadurch gegen Schmutiz
und groben Staub geschiitzt. Durch eine Klappe ist der Motor
von oben zuganglich.

Gummikeilvicmen bediirfen nur geringer Pflege. Die Pflege
erstreckt sicli eigentlich nur auf das Einhalten der richtigen
Spannung und nach Beendigung der Druschzeit auf das Losen
der Riemen.

Der eingebaute Elckiromotor bedarf allerdings einer besonders
sorgfaltigen Pflege, die in einem anderen ISapitel behandelt
wird.

Die Anordnung dieses Antriebes hat aber auch einen Nach-
teil. Im Mittel rechnet man mit einer jahrlichen Betriebszeit
von 800 bis 1000 Stunden pro Dreschmaschine = 80 bis 100 Tage.
Das bedentet also, dal der eingebaute Motor iiber %/, des Jahres
ungeniitzt in der Dreschmaschine steht. Es kénnte hier der
Einwand erlioben werden, da der Motor nach Beendigung der
Druschzeit ausgebaut und einem anderen Verwendungszweck
zugefiihrt werden konnte. Die Praxis lehrt uns aber, daB hierin
eine groBe Gefahr liegt. Der Motor wiirde an der anderen Ver-
wendungsstelle fehlen oder, was noch schliminer ist, er kénnte
in nicht mehr einwandfreiem Zustand in die Dreschmaschine
zuriickkommen. Dadurch die Betriebssicherheit der -
Dreschmaschine, auch in bezug auf Brandgefahr, aufs 2uerste
gefihrdet. Auch in Anbetracht einer gewissen Unrentabilitat
ist es ratsam, das Aggregat komplett und damit jederzeit be-
triebsbereit zu halten., Einmal wird unsere Wirtschaft einen
Stand erreicht haben, daf3 wir uns diesen, immerhin notwen-
digen Luxus des Eigenantriebes crlauben kénnen,

wire

Einige Konstrukteure haben sich sogar schon mit dem Ge-
danken getragen, den Elektromotor it der Trommelwelle
direkt zu kuppeln. Ein brauchbares Ergebnis liegt allerdings
zur Zeit noch nicht vor.

Vorlaufig werden wir in iiberwiegendem MaQBe den Fremd-
antrieb verwenden missen. Dabei ist auch bei dieser Anordnung





